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HEMOIRE D'E S C RIP'TIF 
depose a l'appui d'une demand e de 
BREVET D' INVENTION 
au nom de la soci^te dite . : 
SHARDLOW ELECTHIQ WIRES LIMITED 

et< , 
Francis George HARGHEAVES 
pour : 

" CSbles Slectriques et • mSthodes et moyens pour lea fabriquer." 
Priority d T une demands de brevet d6pos£e en Grande-Bretagne Itf 
12 julllet 1954 n° 20371 i- ' 

La prdsgnte- invention est relative k 'des cables Slectri* 
ques, ainsi qu f & des methodes et moyens de les fabriquer, et 
elle concerne en part icuiier- des cables Slectriques du type pr6- 
sentant vine ou plusieurs Smes conductrices qui se trouvent & l'in- 
t&rieur d'un isolant ou didlectriqiie , et ggalement un conducteur 
mStallique ext^rieur (habituelleraent du fil tressS ou guipage), 
de teOJs cfibles ayant une impedance caract6ristique dont la valeur 
ohmique c d6pend principalement des dimensions de .l'Srae et de l^s- 
paceraent utilise, ainsi que de la nature du dielectrique entre 
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la ou lea Smee et le conducteur extSrieur. La forme la plus usu- 
elle d ! un tel cSble est celle oil une seule fine est disposSe dans 
l'axe du cfible, ces cables Stant connus sous le.nom de "cables 
coaxiaux". 

II est bien connu.qva la perte de puissance dans les 
cSbles coaxiaux et les cSbles d T alimentation similaires utilises 
pour la transmission de signaux de radio et autres k haute fr6r 
quence peut etre nettement r^duite en incorporant des espaces 
d f air dans l'isolant ou le diSlectrique du c£ble, car le facteur 
de puissance et la constante dlSlectrique de l'air sec sont tous 
deux tr&s infSrieurs a ceux de n f importe quelle mati&re solide. 
Aux basses frequences radiophoniques , 1 'attenuation dans lescSbles 
d f alimentation Isolds avec une matifere solide prgsentant de bonnes 
caracteristiques Slectriques n'est pas excessive avec les longueun 
utilises habituellement, mais lorsque la frequence augmente, 
la perte fait de m&ne^et aux hautes frequences (50 Mcs/sec et 
plus, par exemple) la perte de signal peut Stre jsSrieuse, parti- 
culiferement si 1» intensity du signal e^st faible et di le cSble 
a une longueur nqrmale . de 50 pieds ou environ. 

Les ^bles coaCxiaux ont 6t6 r6alis6s, dans le passS, 
avec des espaces ? ou celltiles d*air k travers le diSlectrique, en 
general du polyth&ne. Par exemple, du polythene a 6t6 applique 

* r- • - - .... 

sous le form? d*un fii enrouie en helice autour de l'Sme conduc- ' 
trice, l 1 ensemble etaut tnaintenu dans un tube de polythene, et 
l f on a egalement appliqu6 une 3me en polythene,* prpfondement can- 
nell^e, sur le conducted:, jprdduisant un agencement k section en 
dtoile^ celui-ci 6tant aussi mairitenu k l f int6rieur d*un tube en 
polyth&ne . 

Le but. principal de la presents invention est de procurer 
une mSthode de fabrication de S&bles Isolds, dans laquelle est 
prevu un diSlectrique solide pr^sentant des xsxsxxA eavit^s d'air 
dans la masse, la mSthode Stant telle que le moulage £u dl61ectri- 
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que et la formation des cavites sont r6alis6s en une seule opera- 
tion. Un autre but est de procurer une mSthode de fabrication- de 
cables suivant laquelle la dimension des cavites peut Stre ais6- 
ment contrSlge ou modifi£e. . 

Suivant 1* invention, la methode de fabrication de cSbles 
utilise un proc&te d'extrusioii normal et est caract6rls6 par 
l«envoi k la tSte de matrice d f un fluide*(par exemple de l'airj 
sous pression et la passage forcS de celui-ci & travers des ori- 
fices de sortie dans la mati&re plastique extrudge lorsque celle- 
ci se forme autour de I'Sme ou des £me&v De cetteffagon, en sup* 
posant que V alimentation eft air et celle en cSble et en plasti- 
que sont agencies de fagon conveiiable, l'air. forme des espaces ou 
des cavites dans et le long de la mati&re plastique. Ainsi, dans 
la seule ^pSVation d' extrusion, 1'on produit un cSble dans lequel 
le diSlectrique -est constituS partieilement par de ljair, grSce 
aux espaces ou cellule's d'air qui se trouvent dans,le diCLectri- 
que- La perte de puissance diminue lorsque la proportion d 9 air 
par rapport au dielectrique solide augmente et pratiquement les 
limites proportignnelles : sont determines par les considerations 
phrsiques imp^qu^es. *'V . ? ' 

L'appar^il- utilise povir la mise en pratique de .1' inven- 
tion suit les grandes lignes de l'appareil usuel pour la fabrica- 
tion de cables comprenant des conduct eurs reconverts de plastique' 
et comports une tete et matrice de moulage Ipar extrusion formees 
pour le passage de l'Sme ou des Sines,. et disposees.de telle facon 
que le dielectrique* pu isolant plastique peut 8tre extrude a 

travers la matrice afin de recouvrir l'ame ou les ames conductri- 
r«« To f He sorts que des jets d'air jieuvent etre chasses 

ces. La matrice est toutefois munie d'ouvertures ou d' orifices/dans 

1'enve^loppe lorsqu'elle se forme. De c^ette facoh, des passages 

semblables 4 des cellules sont. produits le long del' isolant et 

l'air forme une partie du dielectrique ou isolant. 

Afin d' avoir une pleine comprehension de 1« invention, on 
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se rSferera au dessin annexfi, qui, reprSsente achematiquement ure 
forme de realisation preferee d'une tete et matrice d'.extrusion 
et une section typique d'un cSble coaxial produit suivant ^inven- 
tion. Dans les dessins : 

La figure 1 est une vue en.cjoupe longitudinale de la 

tete. 

La figure 2 est une vue en perspective de la matrice.. 
La figure 3 est une vue en coupe du ctble produit suivant 
1* invention. 

D f *apr£s la figure 1, la tete est en general de forme 
usuelle, comprenant un corps creux 10 dans lequel le polyth&ne 
est introduit de force par un orifice d r entree 11 au moyen d T une 
helice et d r un mecanisme d 1 alimentation 12. La matrice 13 est 
plac4e & l ! ayant du corps et presente des passages 14 afin de 
permettre 1 T extrusion du polythene. 

La matrice comprend Sgalenient une partie central e ou 
pointe 15, coaxiale avec un espace ou chambre inbetieure 16. La 
pointe 15 presente un orifice central, et l'Sme C du cSble, qui 
peut Stre a un oy, plusieurs brins, est amende de l*extr<§mit<§ ar- 
rive 16 et traverse ladite chambre et sort par la pointe de la 
matrice, l'isolant plast^ue D recouvrant ladite Sme et foraarit 
une enveloppe pendant} I 1 operation d 1 extrusion. 

L'extreaite pointue est realise© de telle sorte qu'un 
certain nombre dt orifices d'echappement d»air'sorit prevus, places 
concentriquement autour de 1' orifice de sortie de l'ame. De prefe- 
rence, on prevoit cinq telles. ouvertures egalement espacees sur 
un cercle, l'une d'ells, 17," etant representee a la figure 1. 

Une ouverture d'admission d'air lS est prevue dans la 
chambre 16, . celle-ci <Stant alimentee par un compresseur convena- 
ble, par l'intermediaire d r une soupape et d'une commande limi- 
teuse, det^elle sorte que de l'air sous pression soit amene dans 
la chambre et soit chasse, a partir des orifices de projection 
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d f air 17, dans le diSlectrique plastique V. fia cxaaaandant conve- 
nablement la pression de l'air et la Vitesse d 1 alimentation de 
l f Sme, le cSble formS peut §tre produit avec un, certain nombre 
de cellules ou cavit^s le long et autour de l f 3me. Les cellules 
d f air peuvent §tre augment^esen dimension ou en nombre afin de 
procurer des carac£eristiques differences, suivant les hScessxW 
t£s. 

* 

La figure 3 montre / en coupe trans versale, l f tme et le 
diSlectrique d f un cSble coaxial typique prpduit suivant l'inven- 
tion, C est une &ne, D le diSlectrique et A les ceJules d "air. 

L'on verra que le diSlectrique est constituS par un certain nom- 
bre de c8tes rayonnant k partir de l'&ne enveloppSe et par uib 
partie tubulaire solidaire. Un conducteur exterieur, tel que du 
aStal guipS, est pr$vu au-dessus du di<51ectrique, ce conducteur 
exterieur etant recouvert par une .enveloppe de protection extS- 
rieure de la faqon us'uelle. ' . , 

II sera entendu qu f il sera pr6vu des moyensau point 
d T entree de P&ne C dans la chambre 16 afin d'empScher une perte 
anormale d'air, Men qu|en pratique la pression requise pour for- 
mer les cellules ne solt/pas 61ev6e. 

■ ■» • frgVENDICATIONS 

1. Metjhode de fabrication de cfibles electriques ou iso- 
16s, constitues par un ou plusieurs conducteurs entourSs par une 
matiere isolante' ou dielectrique plastique, au moyen d»un..procede 
d'extrsion utilisant ; une ? tete d« extrusion avec une mat?ire agen- 
cee de telle sorte que la ma^ere isolante est extrudee sur le ou 
les conducteurs afin de les recouvrir, caracteriseeen ce qu'on 
amene a. la tete de.matrice du fluide sous pression et qu»on chas- 
se celui-ci; a travers des orifices d»echappement, daS£*la q ratler* 
extrudee, en creant ainsi des espaces ou cavites dans et le long 
de la matiere pkstique . 

2, Methode de fabrication de cables electriques par un 
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proceed d f extrusion, caracteris^e, en ce qu'on am&ne le ou les con- 
ducteurs k travers un&t&ted* extrusion k matrice, on fait passer 
une matifcre isolante ou dielectrique plastique k travers la t§te 
pour former une enveloppe extrudee de raatifere isolante autour 
du ou des conducteurs, et on classe egalement des jets d f air sous 
pression dans 1* enveloppe lorsqu'elle se forme autour du ou des 
conducteurs, afin de produire par consequent plusieurs cavitSs 
d f air le long et autour de l f enveloppe. 

3. Methode de fabrication de cables coaxiaux, par un 
procede d* extrusion utilisant une t§te et ma trice d f extrusion, 
caracterise en ce qu f on amhne le conducteur centralement a tra- 
vers la pointe de la t§te, on fait passer un isolant ou dieiec- 
trique plastique a travers une ou des ouvertures autour de la 
pointe, entre ladite pointe et la matrice, et on chasse egalement 
de l f air k travsrs des orifices espaces autour de l f ouverture 

d 1 amende du conducteur, afin de produire des cellules d f air le 
long de I 1 isolant autour de l f 5me, et on applique un conducteur 
exterieur guipe ou autre comme enveloppe autour de l 1 isolant. 

4. Mfithode de fabrication de cables isoies suivant l T une 
quelconque des revendicationspr6c6dentes , caracterisee en ce 
qu f on commande la Vitesse .d 1 extrusion et la pression du fluide, 
afin de determiner la dimension des espaces ou cellules ^ - 

5 . Appareil pour la fabrication de cables eiectr iques 
isoies, constitugs par un ou des conducteurs entoures d T une enve- 
loppe de mati&re plastique, caract£ri&6 en ce qu'ii comprend une 
tSte et matrice de tnoulage par extrusion, formee avec une ou plu- 
sieurs ouvertures pbur le .passage de HSme ou des Smes, et dispo- 
ses de telle sorte qu'un isolant qu dielectrique plastique peut 
Stre extrude k travers la matrice afin de recouvrir l f .&ae ou les 
Smes conductrices, ladite matrice etant ^alement pourvue d f ouver- 
tures ou orifices agenc6s de telle fagon que des jets d'air puis- 
sent 8tre chasses dans l*enveloppe lorsqu^lle se forme, afin 

de produire des passages semblables k des cellules le long de 

V isolant, l'air formant par consequent une partie du dielectrique 

ou isolant. 
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6# Appareil suivant la revendication 5 pour la fabrication 
de cSbles coaxiaux, caract6ris6 en ce que la matrice comprend une 
partie extSrieure avec une partie ou pointe int^rieure disposes 
concentrlqueraent prSsentant un orifice plac$ centralement, k tra- 
vers lequel est amenS l f £me conductrice, et plusieurs orifices 
d f 6chappement espacSs Sgalensnt autour de V orifice central, la- 
dite partie intSrieure presentant une chambre ou espace interne 
& travera lequel l f ame ej3t amenee vers son orifice et dans lequel 
est envoys l.'air sous pression, l f air 6tant paeons Squent chased 
k travers les orifices d f 6chappement dans le diSlectrique. 

7. Appareil suivant l r une ou I'autre des revendications 
5 et 6, caract<§ris6 en ce que des- moyens sont pr^vus pour comman- 
der la Vitesse d 'alimentation de l f Sme et la pression d f air. 

M6thode de fabrication de cSbies coaxiaux ou autres 
cSbles d'alimentation, pratijquement telle que dScrlte ci-avant. 

9. Appareil pour la fabrication de £Sbles .coaxiaux ou 
autres cables d'alimentatlori, pratiquement tel que dScrit ci-avant 
en se r6f 6rant au daaafca wmex6 ■ 



